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Abstract 



Automatic prodn. line for sheet metal components comprises (a) an automatic stamping unit (5) with 
numerous selectable tools for stamping, sinking, coining and piercing; (b) a feeder unit (4) for feeding 
continuous metal strip to the stamping unit; (c) an automatic cutting unit (7,8) behind the stamping unit in 
the direction of strip travel; (d) a central control system (10), which controls the line units in the following 
automatic cycle. 

The strip advanced to the stamping unit in accordance with the tool selected and after completion of the 
predetermined operation is moved to the cutting unit where a strip panel of predetermined length is cut off 
and the strip end is moved back into the stamping unit. The parts are cut out from the panel in the cutting 
unit while new operations in the stamping unit are carried out at the same time. 
ADVANTAGE - Automatic prodn. line for sheet metal components, which is relatively simple, highly 
flexible and permits continuous operation from strip. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Vorrichtung zum automatischen Herstellen von Blechteilen 

(§5) Zum automatischen Herstellen von Blechteilen wird fol- 
gende Vorrichtungs-Kombination benutzt: 

a) eine automatische Stanzvorrichtung mit einer Vielzahl von 
verschiedenen wahlbaren Werkzeugen zum Stanzen, Sen- 
ken, Pragen oder Nachlochen von Blech; 

b) eine Vorrichtung zum Zufuhren eines fortlaufenden 
Blechbandes zur Stanzvorrichtung; 

c) eine automatische Strahl-Schneidvorrichtung in Bandfor- 
derrichtung hinter der Stanzvorrichtung; 

d) eine zentrale Steuervorrichtung, durch welche die Blech- 
band -Zufuhrvorrichtung, die Stanzvorrichtung und die 
Schneidvorrichtung derart steuerbar sind, da& das Btech- 
band mit einem durch die jeweils ausgewahlten Werkzeuge 
der Stanzvorrichtung vorgegebenen Vorschub in die Stanz- 

m vorrichtung zuf uhrbar ist und nach Ausfuhrung der durch die 
Steuervorrichtung vorbestimmten Arbeitsvorgange das 
L Blechband durch die Stanzvorrichtung hindurch zur nachfol- 
genden Schneidvorrichtung gefdrdert wird. dort vom Blech- 
band eine Blechtafel in einer durch die Steuervorrichtung 
und den Abstand zwischen Stanzvorrichtung und Schneid- 
vorrichtung vorbestimmten Lange abgeschnitten und dann 
das Blechbandende wieder in die Stanzvorrichtung zuruck- 
gezogen wird, woraufhin in der Schneidvorrichtung aus der 
abgeschnittenen Blechtafel gesteuert iiber die Steuervor- 
richtung die Blechteile ausgeschnitten und gleichzeitig in 
der Stanzvorrichtung am Blechband neue vorbestimmte 
Arbeitsvorgange durchgefuhrt warden. 
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Beschreibung 
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Die automatische Herstellung von imraer kleineren 
LosgrdBen von Blechteilen stelk hohe Anforderungen 
an die Fertigungstechnik. Es werden schon die verschie- 
denartigsten Automaten angeboten, die rechnergesteu- 
ert die verschiedenen Arbeitsgange zur Herstellung sol- 
cher Blechteile ausfuhrea die aber alle den Nachteil 
haben, dafl sie sehr teuer und auflerdem nicht einfach fur 
die Herstellung von anderen Blechteilen umriistbar sind. 
So sind beispielsweise kombinierte Stanz- und Laser- 
Schneidmaschinen bekannt (Firma Trumpf), mit denen 
mittels eines Revolverstanzwerkzeuges durch Verschie- 
ben der Blechtafel die verschiedenen Stanzvorgange 
durchfuhrbar sind und bei denen anschlieBend wieder- 
urn durch Verschieben der Blechtafel die UmriBkontu- 
ren der Blechteile durch eine Laseroptik ausschneidbar 
sind. Mit dieser bekannten Maschine kann nicht unmit- 
telbar von einem Blechband abgearbeitet werden, auch 
die Fertigungszeit ist relativ grofl, da das Stanzen und 
anschlieBende Laserschneiden zeitlich nacheinander 
durchgefuhrt werden muB. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine im Aufbau 
einfache Vorrichtung zum automatischen Herstellen 
von Blechteilen zu schaffen, die universell einsetzbar ist, 
das fortlaufende Abarbeiten der Blechteile von einem 
Blechband ermoglicht und bei der auBerdem die Ferti- 
gungszeit so gering wie moglich ist 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung gelost durch 
die Vorrichtungskombination laut Hauptanspruch. Vor- 
teiihafte Weiterbildungen, insbesondere auch beziiglich 
einer vorteilhaften Ausgestaltung der dabei verwende- 
ten Stanzvorrichtung, ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist im Prinzip aus 
handelsflblichen Vorrichtungen zusammengebaut, sie 
kann daher relativ preiswert hergestellt werden. Sie er- 
moglicht es erstmals, dafl nicht von vorher zugeschnitte- 
nen Blechtafeln abgearbeitet wird, sondern daB die 
Blechteile unmittelbar aus einem fortlaufend zugefiihr- 
ten Blechband herausgearbeitet werden. Damit ist prak- 
tisch ein vollautomatischer Betrieb einer solchen Vor- 
richtung moglich, es geniigt eine einzige Oberwa- 
chungsperson. Auch die Fertigungszeit kann durch die 
erfindungsgemaBe Combination wesentiich herabge- 
setzt werden, da wahrend des Stanz- und Senkvorgan- 
ges in der Stanzmaschine gleichzeitig das Ausschneider 
der Blechteile in der Schneidvorrichtung durchgefuhrt 
wird und zwar an einer Blechtafel, welche vorher von 
dem Blechband abgeschnitten wurde und welche die 
vorher an diesem Blechbandabschnitt bereits durchge- 
fuhrten Stanzungen und Senkungen aufweist. Bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung wird vorzugsweise ei- 
ne Laser- Schneidvorrichtung benutzt, bei welcher die 
Laseroptik oberhalb der feststehenden Blechtafel ver- 
schiebbar ist, es wird also nicht wie bei den meist ubli- 
chen Vorrichtungen dieser Art die Blechtafel gegeniiber 
der feststehenden Laseroptik verschoben. Damit ist es 
moglich, an der Laser-Schneidvorrichtung eine einfache 
Vorrichtung zum Trennen der gewunschten Blechteile 
vom Blechabfall vorzusehen. Anstelie der Laser- 
Schneidvorrichtung konnte auch eine Wasserstrahl- 
Schneidvorrichtung benutzt werden. SchlieBlich hat es 
sich als vorteilhaft erwiesen, eine Stanzvorrichtung zu 
benutzen, bei welcher eine Vielzahl von Stanz-, Senk-, 
Prage- oder Nachloch-Werkzeugen in einer Werkzeug- 
kassette angeordnet ist, die, gesteuert durch die zentrale 
Steuervorrichtung, in Querrichtung zur Bandforderrich- 



tung verschiebbar ist, wobei nur ein einziger Stanzsto- 
Bel vorgesehen ist, dessen Einwirkung auf das jeweils 
ausgewahlte Werkzeug der Werkzeugkassette ebenfalls 
durch die zentrale Steuervorrichtung gesteuert ist. Eine 
5 solche Stanz- und Pragevorrichtung ist im Aufbau sehr 
einfach, es kdnnen in einem Arbeitsgang die verschie- 
denartigsten Stanz-, Senk- oder Pragearbeiten mit den 
verschiedenartigsten Werkzeugen durchgefuhrt wer- 
den, die auf engstem Raum in einer Werkzeugkassette 

to angeordnet sind, die automatisch tiber die zentrale 
Steuereinrichtung gegebenenfalls gegen eine solche mit 
anderen Werkzeugen ausgewechselt werden kann. 
Durch die Verwendung eines einzigen StanzstoBels ist 
es moglich, die jeweilige Eindringtiefe des Werkzeuges 

is in das Blechmaterial exakt zu steuern, was insbesondere 
bei der Herstellung von Senkungen von Vorteil ist. Eine 
solche Stanz- und Senkvorrichtung benotigt auch weni- 
ger Platz als bekannte Vorrichtungen dieser Art bei 
denen jedem Werkzeug ein eigener gesondert gesteuer- 

20 ter StoBel zugeordnet ist. 

Die Erfindung wird im folgenden .anhand schemati- 
scher Zeichnungen an einem Ausfuhrungsbeispiel naher 
erlautert 

Fig. 1 zeigt die Draufsicht auf eine erfindungsgemaBe 

25 Vorrichtung. 

Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung die dabei 
verwendete Stanz- und Senkvorrichtung im Detail. 

Fig. 3 und 4 zeigen Details der Vorrichtung nach 
Fig. 2im Schnitt 

30 Bei der Vorrichtung zum automatischen Herstellen 
von Blechteilen nach Fig. 1 wird ein Blechband 1 von 
einer Haspel 2 abgezogen, in einer Richtvorrichtung 3 
gerichtet und liber eine Bandschlaufe einer Bandvor- 
schubsvorrichtung 4 zugefuhrt, die das Band einer 

35 Stanzvorrichtung 5 zufuhrt, in welcher uber verschiede- 
ne wahlbare Werkzeuge am Blechband die verschieden- 
artigsten Stanz-, Senk-, Prage- oder Nachloch-Arbeiten 
durchfuhrbar sind. Der Stanzvorrichtung 5 ist vorzugs- 
weise noch eine Gewindeformvorrichtung 6 zugeord- 

40 net, mit der es mGglich ist, in vorher gestanzten und mit 
entsprechenden Senkungen versehenen Lochern des 
Blechbandes Gewinde auszuformen oder einzuschnei- 
den. Aus der Stanzvorrichtung 5 wird das Blechband 1 
einer im Abstand davonangeordneten Laser-Schneid- 

45 vorrichtung 7 mit fliegender Laseroptik 8 zugefiihrt, in 
Bandforderrichtung hinter dieser Laser-Schneidvor- 
richtung 7 ist eine Vorrichtung 9 zum Trennen der ge- 
wunschten Blechteile vom Blechabfall vorgesehen. 
All diese Vorrichtungen sind uber einen~zentralen 

50 Rechner 10 steuerbar, wie dies durch die Wirkverbin- 
dungen schematisch angedeutet ist. Dem Rechner wer- 
den die Daten der herzustellenden Blechteile beispiels- 
weise aus einem iiblichen CAD-System zugefuhrt, der 
Rechner erstellt aus diesen Auftragsdaten die Program- 

55 me fur die einzelnen Anlagenkomponenten und leitet 
diese Programme kontinuierlich an die jeweiligen 
Steuereinrichtungen der Vorrichtungen 4 bis 9 weiter. 
In einem SchachtelprozeB legt der Rechner automatisch 
unter Berucksichtigung der optimalen Materialausnut- 

60 zung und der wahlbaren FertigungsprioritSten fUr die 
einzelnen Blechteile deren Verteilung auf der Oberfla- 
che des Blechbandes fest AuBerdem steuert der Rech- 
ner 10 die einzelnen Anlagenkomponenten noch wie 
folgt: 

65 Uber die Bandvorschubsvorrichtung 4 wird das 
Blechband 1 in vorbestimmten Schritten der Stanzvor- 
richtung 5 zugefuhrt, die Schritte werden entsprechend 
der Werkzeugbetatigung der Stanzvorrichtung gewahlt, 



DE 41 28 194 Al 



sie richten sich nach der Lage der Stanzwerkzeuge in 
der Stanzvorrichtung und der vorgegebenen Lage der 
Stanzung, Senkung, Pragung oder Nachlochung im 
Blechband 1, die vorgegeben ist durch die vom Rechner 
gewahlte Verteilung der Blechteile auf der Blechband- 
oberflache. Auf diese Weise werden durch schrittweises 
Zufuhren des Blechbandes 1 in die Stanzvorrichtung 5 
und entsprechende Steuerung der Werkzeuge dieser 
Stanzvorrichtung 5 die gewQnschten Stanzungen und 
Senkungen im Blechband durchgefuhrt. Gegebenenfalls 
werden gleichzeitig uber die Vorrichtung 6 an vorbe- 
stimmten Stanz- und Senklochern des Blechbandes Ge- 
winde ausgeformt oder geschnitten. Nachdem so in ei- 
nem Abschnitt vorbestimmter Lange des Blechbandes 
die Stanz- und Senkarbeiten durchgefuhrt sind wird das 
Blechband uber die Vorschubvorrichtung 4 in die im 
Abstand davon angeordnete Laser-Schneidvorrichtung 
7 eingefuhrt und es wird dort dann der bereits gestanzte 
Blechbandabschnitt 11 vom Band 1 abgeschnitten, er 
verbleibt als Blechtafel 1 1 in der Laser-Schneidvorrich- 
tung-7. Die Lange dieser Blechtafel 11 ist gegeben durch 
den Abstand zwischen der Stanzvorrichtung 5 und der 
Laser-Schneidvorrichtung 7. Das Blechbandende 12, das 
noch nicht bearbeitet ist, wird anschlieBend dann durch 
die Vorschubvorrichtung 4 wieder in die Stanzvorrich- 
tung 5 zuruckgezogen und es werden dann anschlieBend 
an diesem Blechbandende 12 wieder die gewiinschten 
Stanz- und Senkarbeiten durchgefuhrt. Gleichzeitig 
werden an der Blechtafel 1 1 in der Laser-Schneidvor- 
richtung 7 durch entsprechendes gesteuertes Verschie- 
ben der Laseroptik 8 die AuBen- und Innenkonturen der 
gewQnschten Blechteile ausgeschnitten. Dieser Vorgang 
wiederholt sich automatisch fortlaufend, es konnen so 
von einem Blechband fortlaufend automatisch bei ge- 
ringster Fertigungszeit die verschiedenartigsten Blech- 
teile hergestellt werden. Auch die Trennung zwischen 
gefertigten Blechteilen und Blechabfall erfolgt automa- 
tisch und zwar in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
durch ein uber den Rechner 10 gesteuertes Forderband 
13 und mehrere quer zum Forderband 13 gesteuert ver- 
schiebbare Behalter 14. Der Rechner 10 weiB, wann 
beispielsweise ein Blechteil 15 in seiner AuBenkontur 
fertig ausgeschnitten ist und dann auf das unterhalb des 
Arbeitstisches der Laser-Schneidvorrichtung 7 ange- 
ordnete Forderband 13 abfallt Es ist dann nur noch 
notig, den fur die fertigen Blechteile vorgesehenen Be- 
halter 16 gegeniiber dem Forderband 13 so zu positio- 
nieren, daB dieses auf das Forderband 13 abgefallene 
Bauteil 15 in diesen Behalter abgelegt wird. Wenn ge- 
steuert uber den Rechner 10 bestimmt ist, daB beispiels- 
weise eine Innenkontur 17 aus einem Blechteil ausge- 
schnitten wird, so wird dieses auf das Forderband 13 
abfallende Abfallteil 17 in einen Abfallbehalter 18 abge- 
legt, der zu diesem Zweck gesteuert fiber den Rechner 
10 in die Bewegungsbahn dieses Teiles 17 verschoben 
wird. In gleicher Weise konnte auch mittels eines rich- 
tungsgesteuerten Forderbandes unterhalb der Arbeits- 
flache der Laser-Schneidvorrichtung 7 die Trennung der 
Teile erfolgen, wobei auf einer Seite des Forderbandes 
der Behalter fur die fertigen Blechteile und auf der an- 
deren Seite ein Behalter fur Blechabfall vorgesehen ist. 
Wenn ein fertiges Blechteil auf dieses Forderband ab- 
fallt, wird dieses in Richtung des Behalters fur fertige 
Blechteile bewegt, bei Abfall eines Blechabfalles in um- 
gekehrter Richtung. 

Als besonders vorteiihaft hat es sich erwiesen, als 
Stanzvorrichtung 5 eine in den Fig. 2 bis 4 miner darge- 
stellte Vorrichtung zu benutzen. Diese Stanzvorrich- 



tung umfaBt eine Werkzeugkassette 20, in welcher in 
mehreren Reihen und Zeilen eine Vielzahl von Werk- 
zeugen 21 zum Stanzen, Senken, Pragen oder Nachlo- 
chen verteilt angeordnet sind, in Fig. 2 ist der Obersicht- 

5 lichkeit halber nur eines dieser in verschiedener GroBe 
vorgesehenen Werkzeuge 21 dargestellt Diese Werk- 
zeugkassette 20 mit einer Vielzahl von verschiedenen 
Werkzeugen 21 ist in Richtung Yl quer zur Forder rich- 
tung XI des Blechbandes 1 uber einen Steuerantrieb 22 

io verschiebbar, gesteuert uber den Rechner 10 kann jedes 
beliebige Werkzeug 21 in einer vorbestimmten Stellung 
quer zur Blechband- Vorschubrichtung positioniert wer- 
den. Zur Ausfuhrung eines gewunschten Arbeitsganges 
mit diesem ausgewahlten und positionierten Werkzeug 

is 21 ist dann nur noch wiederum gesteuert uber den 
Rechner 10 das Blechband 1 durch die Vorschubvorrich- 
tung 4 in Bandlaufrichtung in der Stellung zu positionie- 
ren, an welcher Uber das ausgewahlte Werkzeug der 
gewunschte Arbeitsgang durchgefuhrt werden soli. Die 

20 einzelnen in mehreren Reihen und Zeilen in der Werk- 
zeugkassette 20 verteilten Werkzeuge 21 werden durch 
einen einzigen Stanzstdfiel betatigt und zwar ist entwe- 
der oberhalb der Ebene der zu betatigenden Werkzeu- 
ge 21 ein in X2/Y2-Richtung verschiebbarer einziger 

25 Hydraulikzylinder angebracht, der uber dem ausge- 
wahlten Werkzeug 21 positioniert werden kann und 
dann bei Ausubung seines Hubes in Richtung Zl auf das 
ausgewahlte Werkzeug 21 aufschlagt. Eine andere Mog- 
lichkeit besteht darin, oberhalb der Werkzeugkassette 

30 eine fur alle Werkzeuge 21 gemeinsame StoBelplatte 24 
vorzusehen, die uber einen Hydraulik-Zylinder 25 oder 
einen Exzenter in Zl -Richtung in einem Gestell 27 ver- 
schiebbar gelagert ist (FQhrungen 28). In dem Raum 
zwischen dieser StoBelplatte und den Enden der Werk- 

35 zeuge 21 ist ein verschiebbarer ZwischenstoBel 23 vor- 
gesehen, der Qber den Rechner 10 und ein Positionie- 
rungssystem 26 in X2/Y2-Richtung oberhalb der Werk- 
zeuge 21 verschiebbar und so gesteuert uber den Redv 
ner 10 uber das jeweils ausgewahlte Werkzeug 21 posi- 

40 tionierbar ist. Nach Positionierung dieses Zwischensto- 
Bels 23 wird dann beim Absenken der StdBelplatte 24 
nur dieses eine ausgewahlte Werkzeug 21 betatigt. Eine 
solche Betatigung der einzelnen Werkzeuge der Werk- 
zeugkassette 20 uber nur einen einzigen gemeinsamen 

45 StoBel besitzt den Vorteil, daB trotz einer Vielzahl von 
Werkzeugen fur jedes einzelne dieser Werkzeuge je- 
weils eine exakte Absenktiefe eingehalten werden kann, 
was insbesondere beim Ausfiihren von Senkungen uber 
ein Senkwerkzeug von Vorteil ist. AuBerdem wird hier- 

50 durch Platz gespart gegenOber einer Oblichen LOsung 
mit jeweils getrennten HydraulikstoBeln fur jedes ein- 
zelne Werkzeug. Die Werkzeugkassette 20 ist auBer- 
dem auswechselbar, sie kann gesteuert uber den Rech- 
ner 10 automatisch gegen eine andere Kassette mit an- 

55 deren Werkzeugen ausgetauscht werden. 

Patentanspruche 



60 



65 



1. Vorrichtung zum automatischen Herstellen von 
Blechteilen, gekennzeichnet durch folgende Kom- 
bination: 

a) eine automatische Stanzvorrichtung (5) mit 
einer Vielzahl von verschiedenen wahlbaren 
Werkzeugen (21) zum Stanzen, Senken, Pra- 
gen oder Nachlochen von Blech; 

b) eine Vorrichtung (4) zum Zufuhren eines 
fortlaufenden Blechbandes (1) zur Stanzvor- 
richtung (5); 
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c) eine automatische Strahl-Schneidvorrich- 
tung (7, 8) in Bandfdrderrichtung hinter der 
Stanzvorrichtung (5); 

d) eine zentrale Steuervorrichtung (10), durch 
welche die Blechband-ZufQhrvorrichtung (4), 5 
die Stanzvorrichtung (5) und die Schneidvor- 
richtung (7, 8) derart steuerbar sind, daB das 
Blechband (1) mit einem durch die jeweils aus- 
gewahlten Werkzeuge (21) der Stanzvorrich- 
tung (5) vorgegebenen Vorschub in die Stanz- 10 
vorrichtung (5) zufiihrbar ist und nach Ausfuh- 
rung der durch die Steuervorrichtung (10) vor- 
bestimmten Arbeitsvorgange das Blechband 
(1) durch die Stanzvorrichtung (5) hindurch zur 
nachfolgenden Schneidvorrichtung (7) gefdr- 15 
dert wird, dort vom Blechband (1) eine Blech- 
tafel (11) in einer durch die Steuervorrichtung 
(10) und den Abstand zwischen Stanzvorrich- 
tung (5) und Schneidvorrichtung (7) vorbe- 
stimmten Lange abgeschnitten und dann das 20 
Blechbandende (12) wieder in die Stanzvor- 
richtung zuriickgezogen wird, woraufhin in 
der Schneidvorrichtung (7) aus der abgeschnit- 
tenen Blechtafel (11) gesteuert uber die Steu- 
ervorrichtung (10) die Blechteile ausgeschnit- 25 
ten und gleichzeitig in der Stanzvorrichtung 
am Blechband neue vorbestimmte Arbeitsvor- 
gange durchgefuhrt werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidvorrichtung eine Laser- 30 
Schneidvorrichtung (7) ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laser-Schneidvorrichtung (7) eine 
uber die feststehend positionierte Blechtafel (11) 
verschiebbare Laseroptik (8) aufweist 35 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stanzvorrichtung (5) eine Vor- 
richtung (6) zum Gewindeformen aufweist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der La- 40 
ser- Schneidvorrichtung (7, 8) eine Vorrichtung (9, 
13, 14, 16, 18) zum Trennen der ausgeschnittenen 
Blechteile (15) von Blechabfall (17) zugeordnet ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Trennvorrichtung ein unterhalb 45 
der Arbeitsplatte der Laser-Schneidvorrichtung (7) 
angeordnetes Forderband (13) und mehrere damit 
zusammenwirkende getrennte Behalter (14, 16, 18) 
aufweist und gesteuert Uber die zentrale Steuervor- 
richtung (10) durch Laufrichtungssteuerung dieses 50 
Forderbandes (13) oder durch gesteuertes Ver- 
schieben der Behalter (14, 16, 18) die Blechteile (IS) 
vom Abfall (17) trennbar sind. 

7. Stanz-, Senk- oder Nachlochvorrichtung, insbe- 
sondere zur Verwendung bei einer Vorrichtung 55 
nach einem der vorhergehenden Ansprfiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB eine Vielzahl von 
Werkzeugen (21) zum Stanzen, Senken, Pragen 
oder Nachlochen in einer quer zur Blechvorschub- 
richtung verschiebbaren Werkzeugkassette (20) 60 
angeordnet ist deren jeweilige Positionierung uber 
dem Blech durch eine zentrale Steuervorrichtung 
auswahlbar ist, und oberhalb dieser Werkzeugkas- 
sette ein einziger in Richtung auf die Werkzeuge 
(21) absenkbarer StanzstoBel vorgesehen ist des- 65 
sen Einwirkung auf jeweils eines der ausgewahlten 
Werkzeuge (21) Uber die zentrale Steuervorrich- 
tung steuerbar ist 
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8. Stanz- und Senk vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeugkasset- 
te (20) gesteuert durch die zentrale Steuervorrich- 
tung (10) autornatisch auswechselbar ist 
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